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PatentansprUche: HOE 78/P 926 

1. Schuhwerk mit einem Oberteil aus Verbundwerkstof f , 
dadurch gekennzeichnet, dafi das Oberteil aus einem 
dreilagigen Verbundwerkstof f besteht, wobei die in- 
nere und die SuBere Lage dieses dreilagigen Verbund- 
5 werkstoff s von einem Gewebe oder einem Gewirke aus 

Synthesefasern oder einem synthetischen Vlies oder 
einem Fell und die mittlere Lage aus einem porosen 
Polytetrafluorethylen-Film gebildet wird. 

10 2. Schuhwerk nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 

dafl die drei Lagen des Verbundwerkstof fs durch punkt- 
oder gltterfarmige Verklebungen miteinander verbunden 
sind. 

15 3. Schuhwerk nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die mittlere Lage von einem pordsen Poly- 
tetrafluorethylen-Film gebildet wird, der durch Ver- 
strecken von ungesintertem Polytetrafluorethylen, 
gegebenenfalls unter anschlieBender wannebehandlung 

20 nach dem Verstrecken, erhalten worden 1st. 

4. schuhwerk nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die mittlere Lage aus einem pordsen Poly- 
tetrafluorethylen-Film besteht, der eine Mikrostruk- 
tur aufweist, die durch Fibrillen mit miteinander 
verbundenen Knoten charakterisiert ist. 
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HOECHST AKTIENGESELLSCHAFT HOE 78/F 926 Dr.SC/el 
Werk Gendorf 

Wetterf estes , atmungsaktives Schuhwerk 

Seit altersher werden Schuhe, Stiefel und andere Fuflbe- 
kleidungen aus gegerbten TierhMuten, dem Leder gefertigt. 
Dieses bietet den Vorteil, den PuB einigermaflen vor Wit- 
terungsunbilden, wie zum Beispiel Regenwasser und Straflen- 
5 schmutz zu schlitzen bei Gewahr lei stung einer gewissen 
Atmungsaktivitat. Ptlr schwierige WitterungsverhMltnisse, 
zum Beispiel bei der Ausiibung des Segel- Oder Angelsports 
Oder far die Seefahrt ist diese Art Schuhwerk nicht aus- 
reichend. Mit dem Bekanntwerden des Kautschuks ist man des* 

10 halb dazu Qbergegangen , wetterf este Stiefel aus Gununi 
herzustellen. Spater wurde dieser Werkstoff aus Kosten- 
griinden durch Weich-PVC weitgehend verdr^ngt. Hierzu gibt 
es die verschiedensten Ausf iihrungsf ormen. So beschreibt 
die DE-AS 1 809 026 ein im Spritz- oder Preflverf ahren in 

15 handelstiblichen Forraen hergestelltes Schuhwerk aus Kunst- 
stoff mit einem fest eingearbeiteten, aus Schaft- und 
Sohlenteil zusammengesetzten Futterstrumpf • Nach dieser 
Beschreibung werden Schuhe oder Stiefel aus Kunststof f er- 
halten, die wasserundurchlassig sind und ein w^rmendes 

20 sowie gut gepolstertes Innenf utter besitzen. Spritzgieftver- 
fahren mit Spritzgieflmaschine zum Herstellen von Schuhwerk 
aus plastif izierbarero Werkstoff, wie zum Beispiel Gummi 
oder Kunststof f werden beispielsweise in der DE-OS 



0Q0027/022 



11/08/00 13:51 REEDFfiX -» 1 302 292 4153 NO. 504 P005/010 



10 



15 



20 



25 



20 



35 



285U64 



3 



1 52S> 878 und der DE-OS 1 529 877 beschrieben. Auch die 
DE-PS 1 050 536 behandelt ein Gieflverfahren zur Herstel- 
lung einer aua thermoplastischen Kunststoffen In einem 
einzlgen Stuck geformten FuBbekleidung , die mit einer 
Textilauskleidung und gegebenenfalls mit Zier- und Nutz- 
reliefs verseheh S ind. Dabei wird in den.Raum zwischen 
der Innenflache der GuBform und der AuBenflache eines 
Leistens, der vorher mit einer Textilauskleidung Qberzo- 
gen und in der Form zentriert wurde, die Dispersion eines 
thermoplastischen Kunststoffs in einem fiasslgen Plasti- 
fizierungsmlttel, also ein Plastisol, eingeftthrt, das in 
bekannter Weise erst erhitzt und dann gektthlt wird, wo- 
rauf der geformte Gegenstand aus der Form entfernt wird. 
SchlieBlich bescbreibt die DE-AS 1 098 189 eine Vorrich- 
tung zum Herstellen von Schuhwerk und anderen Hohlkorpern 
aus organischem thermoplastischem Kunststoff nit Gewebe- 
einlage durch Eintauchen eines die Gewebeeinlage tragen- 
den hohlen und mit Durchbrechungen fur den Luf tdurchgang 
versehenen Schuhleistens bzw. einer sonstigen so geschaf- 
fenen Form in verf lussigten Kunststoff, wobei das Innere 
des Leistens bzw. der sonstigen Form unter einem gerlngeren 
Druck steht als die AuBenflache und wobei die GrOBe der 
Durchbrechungen des Leistens bzw. der sonstigen Form Poren- 
groBe nicht fiber steigt. 

Alle die auf diese oder ahnllche Weise hergestellten 
schuhe oder Stiefel aus Gummi Oder thermoplastischem Kunst- 
stoff, insbesondere weichgemachtem Polyvinylchlorid, ob 
sie nun ausschlieflllch aus diesem Material bestehen oder 
aber Gewebeeinlagen und bestimmte Arten von Brandsohlen 
oder Versteifungskappen besitzen, sind zwar sehr wetter- 
fest, insbesondere wasserundurchlMssig, haben aber den 
schwerwiegenden Nachteil, daB sie im Gegensatz zu Leder 
nicht atmungsaktiv sind, das heiBt, keinen Luftzutritt 
erraoglichen. Dies kann, infolge SchweiBabsonderung , zu nas- 
sen Ftiflen und lSngerfristig 2U Gesundheitsschaden ftthren. 
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Es wurde nun gefunden, daB diese schwerwiegenden Nachteile 
unter Erhaltung der guten Eigenschaften der Gummi-, bzw. 
Kunststof fstiefel gem&B vorliegender Erfindung beseitigt 
werden konnen durch ein Schuhwerk rait einem Oberteil aus 
5 Verbundwerkstoff , das dadurch gekennzeichnet ist, daB das 
Oberteil aus einem dreilagigen Verbundwerkstoff besteht, 
wobei die innere und die SuBere Lage dieses dreilagigen 
Verbundwerkstoff s von einem Gewebe oder einem Gewirke aus 
Synthesefasern oder einem synthetischen Vlies oder einem 
1 0 Fell und die mi t tie re Lage aus einem pordsen Polytetraf luor- 
ethylen-Film gebildet wird. 



Hierftir besonders geeignet sind dreilagige Verbundwerk- 
stoffe, deren innere und auflere Seite aus je einem Gewebe 

15 oder Gewirke aus synthetischen Fasern, insbesondere Poly- 
amid-, Polyester- oder Polyacrylfasern r besteht. Die inne- 
re wie auch die SLuflere Lage kann auch aus einem luftdurch- 
lassigen Kunststoff- oder Naturfell oder einem warmenden 
Kunststof f vlies gefertigt sein. Fur die SuBere Lage konunt 

20 dies allerdings nur in Frage, wenn die vorgesehene mecha- 
nische Beanspruchung nicht zu hoch ist. SelbstverstMndlich 
miissen die genannten Gewebe, Gewirke, Vliese oder Felle 
selbst eine ausreichende Luft- und Dampfdurchl&ssigkeit 
besitzen. 

25 

Wesentlich ist r daB die mittlere Lage des Verbundwerkstoff 
fes aus einem Polytetraf luorethylen-Film besteht, dessen 
amorpher Anteil sehr gering ist und der eine hohe Porosit&t 
aufweist. Derartige porttse Polytetraf luorethylen-Filme 

30 kSnnen erhalten werden durch Verstrecken von Polytetraf luor- 
ethylen-Rohf ilmen im ge sinter ten, vorzugsweise aber im un- 
gesinterten Zustand. Die mit der Vertreckung einhergehende 
Orientierung kann beispielsweise bereits erhalten werden 
durch Auswalzen, insbesondere mehrf aches Auswalzen, Oder 

35 durch Extrudieren, wie beschri ben in der DE-AS 1 935 896 
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oder der DE-OS 1 920 452. Oblicherweise wird das Verstreckan 
jedoch mit den gebrauchlichen Kalanderprozessen durchgefUhrt, 
wobei wahrend des Verstreckens ein Gleitroittel oder eine das 
Polytetrafluorethylen benetzende Flttssigkelt hinzugesetzt 
5 werden kann. Solche Prozesse, die mono- oder auch biaxiales 
Verstrecken beinhalten und zu hochpordsen Materialien fiihren, 
sind beispielsweise beschrieben in der US-PS 3 813 461 und 
der JP-AS 42-13560. Das biaxiale Verstrecken kann dabei so- 
wohl simultan als auch nacheinander erfolgen. ZweckmaBiger- 
10 weise wird den VerstreckungsprozeB eine Warmebehandlung an- 
geschlossen, die der Verfestigung der erhaltenen porosen 
Strukturen dient. im Falle der Verstreckung bzw. Orientie- 
rung ungesinterter Polytetraf luorethylen-Rohware erfolgt 
diese warmebehandlung vorteilhafterweise oberhalb des 
15 Kristallitschmelzpunktes des Polytetraf luorethy lens von 
327 °C. ZweckmSBig ist es, wahrend dieser warmebehandlung 
bis zum nachfolgenden Abkiihlen das Erzeugnis im verstreck- 
ten Zustand durch MuSere Mittel festzuhalten, urn ein 
Schrumpfen und damit einen Verlust an PorositSt zu verhin- 
20 dem. 



Nach einem besonders vorteilhaf ten Verfahren, wie in den 
deutschen Of fenlegungsschrif ten 21 23 316 und 24 17 901 
beschrieben wird, fiihrt man die Verstreckung bzw. Expan- 

25 sion des Polytetraf luorethylens in Gegenwart eines Gleit- 
mittels bei hohen Streckgeschwindigkeiten und mit hohen 
StreckverhSltnissen durch, wobei zweckmafligerweise der 
verstreckte FormkOrper unter Festhalten im gestrcckten 
Zustand anschlieBend iiber 327 °c erhitzt und in diesem 

30 zustand wieder abgektthlt wird. Die nach diesen Verfahren 
erhaltenen Filme aus Polytetrafluorethylen besitzen eine 
Mikrostruktur, die durch iiber Fibrillen miteinander ver- 
bundene Knoten charaktierisiert ist. Der Durchmesser der 
Fibrillen betragt zwischen 5 und 1000 8, die Lange der 

35 Knoten etwa 0,5 bis etwa 350 Mikron. 
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Alle so erhaltenen porQsen Filme aus Polytetraf luorethylen 
besitzen eine Porositat von ungefahr 40 bis 97 % und eine 
Dichte, die im allgeraeinen unter 1 g/cm 3 liegt. Sie sind 
zwar luftdurchl&ssig, lassen aber wegen der geringen Poren- 
5 grdBe und der wasserabweisenden Eigenschaf ten des Poly- 
tetrafluore thy lens kein flttssiges Wasser hindurch. 

Verwendet werden fflr den vorliegenden Zweck pordse Polytetra- 
fluorethylen-Filme mit einem FlSchengewicht von 5 bis 100 
10 g/m 3 , vorzugsweise 10 bis 30 g/m 3 . 

Soweit fiir die Sufleire Lage des Verbundwerkstof fes (also die 
der Umgebung zugekehrte Seite) ein Gewebe oder Gewirke aus 
Synthesefasern verwendet wird, so hat dieses ein FlSchenge- 

15 wicht von 30 bis 300 g/m J , vorzugsweise 50 bis 100 g/m 3 . 
Filr Gewebe oder Gewirke aus Synthesefasern, die als innere 
Lage des Verbundwerkstof fs (also dem Inneren des Schuhs 
zugekehrt) verwendet werden k5nnen, gelten Flachengewichte 
von 10 bis 300 g/m 3 , vorzugsweise 15 bis 30 g/m 3 . Sowohl 

20 die Innen- als auch die Auflenseite des dreilagigen Verb und- 
werkstoffs kann beliebig eingefSrbt sein. 

Ftir die Verbindung zwischen den drei Lagen des erfindungs- 
gem&fi eingesetzten Verbundwerkstof fs raacht man sich die Tat- 

25 sache zunutze, dafl poroses Polytetraf luorathylen im Gfegensatz 
zu normalem Polytetraf luorathylen recht gut verklebbar 1st. 
Die Verbindung zwischen den drei Lagen wird hergestellt 
durch punkt- oder gitterffirmige Verklebung mit nilfe eines 
Ein- oder Zwei-Komponenten-Klebers. Oessen ViskositMt wird 

30 so eingestellt, dafl kein Durchschlag durch das innere 
oder Suflere Gewebe oder Gewirke eintritt. Als derartige 
Haftkleber kann man z. B. Losungen aus 20 bis 100 Gew.- 
Teilen Vinylacrylat-Ethylen-Copolymerisat, Vinylacetat- 
Propylen-Copolymerisat oder Vinylacetat-Ethylen-Copoly- 

35 merisat, 5 bis 80 Teilen eines Esters aus Pentaetythrit 

oder Glycerin mit Kolophoniura, hydriertem Holzharz, Terpen, 
Polyterpen oder dimerisierter HarzsSure und 1 bis 30 Teilen 
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eines Wachses verwenden, wie sie in der OB- AS 15 69 873 
beschrieben sind. Die punktformigen Verklebungen zwischen 
den drei Lagen des Verbundwerkstoff s WJnnen einen Durch- 
messer von T bis 10 mm und einen Abstand voneinander von 
5 1 bis 10 cm haben, die gitterfdrmigen Verklebungen eine 
Breite der Gitterbalken von 1 bis 10 mm und einen Abstand 
derselben untereiriander von 1 bis 10 cm. Diese Art von Ver- 
klebung wird gewahlt, urn den Luft- und Wasserdampfdurchtritt 
durch das porOse Gebilde nicht mehr als notwendig 2U beein- 
10 trSchtigen. 

Man erhalt auf diese Weise Verbundwerkstof fe mit einem 
Widerstand gegen Wasserdurchtritt von 35 bis 42 N/mm» und 
einer Wasserdampfdurchlassigkeit von 4000 bis 5000 g/m* 
pro Tag, gemessen nach ASTM B 96-66BW "Inverted Cup". Ver- 
gleichsweise entwickeln frei fallende Regentropfen, die auf 
eine waagerechte PlSche fallen, einen Druck von bis zu 
18 N/nun a . 
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Die so erhaltenen Verbundwerkstof fe werden auf entsprechen- 
den Maschinen zu Schuhobertellen bzw. -schMften geschnitten. 
geformt und an den Verbindungsstellen genSht und verklebt 
oder eventuell unter Anwendung von Warme verschweiflt. Die- 
ses Schuh- oder Stief eloberteil wird in bekannter Weise 
mit einer Sohle versehen, die aus Weich-Polyvinylchlorid, 
Kreppgummi oder Polyurethan bestehen kann. HierfUr werden 
die tiblichen Verfahren angewandt, z. b. kann nach der Me- 
thode gearbeitet werden, wie sie in der DE-OS 1 529 877 
beschrieben 1st. Es handelt sich um ein Verfahren zum An- 
spritzen von Sohlen aus spritzf Shigem Material wie Gummi 
oder Kunststoff an SchuhschSf te , wobei zunSchst eine der 
Sohle entsprechend dosierte Materialmenge in einen For- 
menhohlraum, der grdfler als die fertige Sohle ist, ein- 
gespritzt wird und erst nach beendeter Einspritzung der 
Pormenhohlraura zur Verfestigung und Ausfonnung des Mate- 
rials zur Sohle und deren gleichzeitige Verbindung mit 
dem Schuhschaft auf die GrdBe der fertigen Sohle redu- 
ziert wird. Ebenso kOnnen Verfahren und Vorrichtung von 
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Sohlen aus Kunststof f oder Gummi mit einer Zwischensohle 
an einem Schuhschaft, entsprechend der DE-AS 1 196 360, 
oder eine Form zum Herstellen von Schuhwerk, bestehend 
aus Gewebeoberteil und gespritzter Sohle aus Gummi oder 
5 Kunststof f nach DE-AS 1 127 755 benutzt werden. in vielen 
PSllen wird man eine Brandsohle verwenden, z. b. solche 
nach den deutschen Of fenlegungsschriften 2 152 798 oder 
2 202 020. 

10 Da die nach der vorliegenden Anmeldung erhaltenen Schuh- 
oberteile eine geringe eigene Pestigkeit haben, ist es 
zweckmaBig, Zehen- und Pers ens chut zkappen ebanfalls ein- 
zuarbeiten. Hierfttr kann z. B. ein Versteifungsstoff nach 
der DE-OS 23 36 067 verwendet werden, ebenso bei der Her- 

15 stellung der Schuhe oder Stiefel mit Zehenschutzkappe, eine 
Form nach der DE-AS 24 01 049. 

Die so erhaltene Fuflbekleidung , die mit beliebig langen 
Schaften versehen sein kann, besitzt gegeniiber dem bisher 
20 bekannten wetterfesten Schuhwerk den Vorteil, bei geringer 
Wasserdurchlassigkeit eine ausgezeichnete Wasserdampf- und 
Luftdurchlassigkeit zu besitzen. 
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